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Ekstruusiolaite muoviputken valmistamiseksi 

Keksinto koskee ekstruusiolaitetta muoviputken val- 
mistamiseksi, joka laite kasittaa ekstruusiopaan, jossa on 
ainakin yksi rengasmainen kanava sulaa muovivirtaa varten; 
ekstruusiopaata seuraava ulkomuotti, joka on jarjestetty 
ekstruusiopaasta tulevan muoviputken ulkopintaa yasten; ja 
valineet muoviputken kasittelemiseksi ja jaahdyttamiseksi 
sen sisapuolelta . 

Ennestaan tunnetaan ekstruusiolaitteita, joissa 
ekstruusiopaasta tulevan muoviputken sisapinnan kasittele- 
miseksi ja jaahdyttamiseksi on jarjestetty ket jukiinnit- 
teisia oleellisesti ennaltamaaratyn muodon sailyttavia 
tiivisteita, jotka on sovitettu putken sisalla keskeisesti 
kulkevaan ja ekstruusiopaahan kiinteasti kiinnitettyyn 
tankoon, seka vesiletkusysteemeja, jotka sijaitsevat tan- 
gon ja putken sisaseinaman valissa. Jaahdytyksen rajaami- 
seksi haluttuun kohtaan tiivisteiden valissa on tiivistei- 
den paikkaa voitava muuttaa. Ongelmana tassa rakenteessa 
on tiivisteiden hankala siirtaminen tankoa pitkin ketjujen 
avulla. Tiivisteiden vaikutusta putken sisapintaan ei voi- 
da myoskaan muuttaa, mika usein olisi tarpeellista esimer- 
kiksi tiivisteiden ja putken valisen kitkan saatamiseksi . 
Vesiletkusysteemit lisaksi vaikuttavat haitallisesti seka 
itse putken- valmistukseen etta tarvittavaan tiivisteiden 
siirtamiseen. Eras, tassa kuvattua tyyppia oleva ekstruu- 
siolaite tunnetaan mm. US-patentti julkaisusta 4 199 314. 

Esilla olevan keksinnon tarkoituksena on edella 
kuvattujen epakohtien poistaminen. Tahan paamaaraan paas- 
taan keksinnon mukaisella ekstruusiolaitteella, jolle on 
tunnusomaista, etta mainitut muoviputken sisapuoliset va- 
lineet kcisittavat ekstruusiopaan keskelle muodostetun huo- 
mattavan suurihalkaisijaisen reian kautta muoviputken si- 
salle tyonnetyn aksiaalisesti liikuteltavissa olevan tan- 
gon, johon on sovitettu vahintaan yksi muoviputken sisa- 



pintaa vasten oleva tiiviste ja valineet jaahdytysnesteen 
johtamiseksi muoviputken sisalle ja sielta pois. 

Edullisesti tankoon sovitettu tiiviste on paisutet- 
tavissa olevaa tyyppia ja tiivisteiden lukumaara voi vaih- 
della tarpeen mukaan. 

Paisutettavat tiivisteet tunnetaan sinansa esimer- 
kiksi FR-patenttihakemuksesta 7919144. Siina kuvatussa 
ekstruusiolaitteessa ne on kuitenkin kiinnitetty liikku- 
mattomasti ekstruusiopaahan kiinnitettuun keskeiseen tan- 
koon ja ne on paaasiassa tarkoitettu rajaamaan tiloja, 
joissa putken halkaisijaa kasvatetaan biorientoitua putkea 
valmistettaessa tiivisteiden valiin puhallettavan paineil- 
man avulla. Tiivisteiden tarkoituksena ei ole rajata put- 
ken jaahdytt ami seen tarkoitettu j a vale j a eika tiivisteiden 
sijaintia tangossa voida muuttaa putkenvalmistusprosessin 
ollessa kaynnissa. 

Ekstruusiopaan lapi kulkevat reiat ovat myos sinan- 
sa tunnettuja, kuten esimerkiksi EP-patentista 420019 voi- 
daan havaita. Naihin reikiin on kuitenkin aikaisemmin 
asennettu pelkastaan liikkumattomia putken sisapintaan 
vaikuttavia tuurnia. 

Esilla oleva keksinto perustuukin ajatukseen ai- 
kaansaada sellainen ekstruusiolaite , jossa erityisesti 
putken jaahdytysta sen sisapuolelta kasin voitaisiin saa- 
taa tarkasti, rajata se aina tietylle alueelle ja muuttaa 
jaahdytettavan alueen sijaintia vaivattomasti ja nopeasti 
esimerkiksi valmistuskapasiteetin mukaan. Tahan on paasty 
keksinnon mukaisesen tangon avulla, joka on nimenomaan 
tata tankoa varten ekstruusiopaan lapi tehdyn suurihalkai- 
sijaisen reian lapi liikuteltavissa aksiaalisesti muovi- 
putken sisalla ja tyonnettavissa vaikka jo toiminnassa 
olevaan putkenvalmistuslinjaan. Ratkaisu on hyvin yksin- 
kertainen ja kaikki mahdolliseen tiivisteiden paisuttami- 
seen ja jaahdytysnestetta varten tarvittavat kanavat tai 
johdot voidaan sijoittaa tangon sisapuolelle . Ratkaisun 
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eraana etuna on putkenvalmistuslinjojen erittain helppo 
kaynnistys. ^ 

Seuraavassa keksintoa selitetaan lahemmin esimer- 
kmomaxsesti viitaten oheiseen piirustukseen, jossa 

era a ^-Tv° 1 V*"" yksinkertai ^ettua poikkileikkausta 
eraasta keksmnon mukaisesta ekstruusiolaitteesta 

kuvio 2 esittaa yksinkertaistettua poikkileikkausta 
eraasta toisesta keksinnon mukaisesta ekstruusiolaittees- 

kuvio 3 erasta vaihtoehtoista toteutusta tiivistei- 
den paisuttamiseksi . 

Kuviossa 1 esitetty ekstruusiolaite kasittaa ekst- 
ruusxopaan 1, jossa on rengasmainen kanava 2 siihen syo- 
tettavaa sulaa muovivirtaa S varten; ekstruusiopaata 1 
seuraava ulkomuotti 3, joka on jarjestetty ekstruusiopaas- 
ta i tulevan muoviputken P ulkopintaa vasten ja josta on 
esitetty ainoastaan osa; j a valineet muoviputken P kasit- 
telemiseksi ja jaahdyttamiseksi sen sisapuolelta, jotka 
valineet kasittavat ekstruusiopaan 1 keskelle muodostetun 
huomattavan suurihalkaisi jaisen reian 4 kautta muoviputken 
sisalle tyonnetyn aksiaalisesti liikuteltavissa olevan 
tangon 5, joka on lampo- ja vesieristetty ekstruusiopaasta 
1 tahan kiinnitetylla tiivisteella 10 ja jossa on tassa 
esimerkkitapauksessa on yksi muoviputken P sisapintaa vas- 
ten paisutettavissa oleva tiiviste 6 ja sisapuoliset joh- 
dot 7 jaahdytysnesteen johtamiseksi muoviputken P sisalle 
tixvisteiden 6, 10 valiin ja sielta pois . Tassa rakenne on 
yksxnkertaisimmillaan, jolloin tankoa 5 aksiaalisesti saa- 
tamalla voidaan ekstruusiopaahan 1 kiinnitetyn tiivisteen 
10 ua tangossa 5 olevan paisutettavan tiivisteen 6 vali- 
sessa tilassa olevan jaahdytysnesteen tilavuutta saataa ja 
vaxkuttaa si ten jaahdytykseen j a jaahdytysalueeseen ja 
tata kautta muovin kiderakenteeseen . 

KUVion 2 mu kainen ratkaisu poikkeaa edella kuvatus- 
ta ainoastaan siina, etta nyt paisutettavia tiivisteita 6 
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on kaksi ja myos kummankin paisutettavan tiivisteen 6 va- 
liin on johdettu edella kuvatut j aahdytysnesteen sisaan- 
syotto- ja poistoputket 7. Tallaisella vahintaan kaksi 
paisutettaa tiivistetta 6 kasittavalla ratkaisulla tiivis- 
tepainetta saatamalla voidaan vaikuttaa mahdolliseen tii- 
visteiden 6 ohi tapahtuvaan nestevirtaukseen ja tiivistei- 
den 6 j a muoviputken P valiseen kitkaan. 

Kaksi tai useampia tiivisteita 6 tarvitaan mm. sil- 
loin, kun halutaan muoviputken P sisaan vaiheittainen 
jaahdytys/lammitys erilampoisilla kylvyilla. Kylvyn sijaan 
tiivisteiden 6, 10 valiin voidaan jarjestaa myos spray- 
j aahdytys . 

Paisutettavissa olevat tiivisteet 6 ovat joko nes- 
teella tai ilmalla paisutettavia ja tangon 5 sisalle on 
jarjestetty kanavat tai letkut nesteen johtamiseksi kuhun- 
kin tiivisteeseen 6 ja siita pois. Nama kanavat tai letkut 
on kuvion selvyyden vuoksi jatetty esittamatta. 

Eras vaihtoehto tiivisteiden 6 paisuttamiselle on 
myos kuvion 3 mukainen ratkaisu, jossa tangon 5 sisalle on 
jarjestetty saatotanko 8, jossa on tiivisteiden 6 kohdalla 
tiivisteisiin 6 vaikuttavat valineet, esimerkiksi kartio- 
maiset laajennukset 9, jolloin tankoa aksiaalisesti lii- 
kuttelemalla sopivasti muotoillun tiivisteen 6 paisutusas- 
te on saadettavissa, Kuviossa 3 tata ratkaisua on valaistu 
tangon 5 paassa viimeisena olevan tiivisteen 6 kohdalta. 

Tanko 5 on mielellaan suurilapimittainen ja tuke- 
vasti laakeroitu lampoaeristavasti ekstruusiolaitteeseen . 
Rakenteen on oltava tukeva haitallisten varahtelyjen eli- 
minoimiseksi . 

Koska jaahdytyskierrot tiivisteiden valissa on mah- 
dollista rakentaa erillisiksi, voidaan j ar j estelmalla an- 
taa muoviputken P sisapinnalle erilaisia kasittelyja kier- 
ratettavan nesteen mukaan. 

Alan ammatimiehelle on selvaa, etta keksinto ei 
rajoitu ylla esitettyihin esimerkkeihin, vaan etta keksin- 



non eri sovellutusmuodot voivat vaihdella oheisten patent - 
tivaatimusten puitteissa. Niinpa eras toteutus voi olla 
esimerkiksi sellainen, jossa tanko ja tiivisteet kulkevat 
ekstruusiolaitteen ja siihen kytketyn j aahdytystuurnan 
lapi. Tuurnalla annetaan ensin muoviputken sisapinnalle 
pikajaahdytys, joka kiinteyttaa sisapinnan niin, etta sita 
vasten voi myohemmassa vaiheessa liu'uttaa tiivistetta. 



Patenttivaatimukset 



1. Ekstruusiolaite muoviputken valmistamiseksi , 
joka laite kasittaa ekstruusiopaan (1) , jossa on ainakin 
yksi rengasmainen kanava (2) sulaa muovivirtaa (S) varten,- 
ekstruusiopaata (1) seuraava ulkomuotti (3) , joka on jar- 
jestetty ekstruusiopaasta (1) tulevan muoviputken (P) ul- 
kopintaa vasten; ja valineet (5, 6) muoviputken (P) kasit- 
telemiseksi ja jaahdyttamiseksi sen sisapuolelta, tun- 
n e t t u siita, etta mainitut muoviputken (P) sisapuo- 
liset valineet kasittavat ekstruusiopaan (1) keskelle muo- 
dostetun huomattavan suurihalkaisi j aisen reian (4) kautta 
muoviputken (P) sisalle tyonnetyn aksiaalisesti liikutel- 
tavissa olevan tangon (5) , johon on sovitettu vahintaan 
yksi muoviputken (P) sisapintaa vasten oleva tiiviste (6) 
ja valineet (7) j aahdytysnesteen johtamiseksi muoviputken 
(P) sisalle ja sielta pois. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n - 
n e t t u siita, etta tankoon (5) sovitettu tiiviste (6) 
on paisutettavissa olevaa tyyppia. 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t u n - 
n e t t u siita, etta paisutettavissa oleva tiiviste (6) 
on nesteella paisutettava . 

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t u n - 
n e t t u siita, etta paisutettavissa oleva tiiviste (6) 
ovat ilmalla paisutettava. 

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen laite, 
tunnettu siita, etta tangon (5) sisalle on jarjes- 
tetty kanavat tai letkut paisutusvaliaineen johtamiseksi 
tiivisteisiin (6) ja niista pois. 

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tun- 
nettu siita, etta paisutettavissa olevat tiivisteet 
(6) ovat mekaanisesti paisutettavia . 

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tun- 
nettu siita, etta tiivisteiden (6) paisuttamista var- 



ten tangon sisalle on jarjestetty saatotanko (8) , jossa on 
tiivisteisiin vaikuttavat valineet (9) , jolloin saatotan- 
koa (8) aksiaalisesti liikuttelemalla sopivasti muotoil- 
tujen tiivisteiden (6) paisutusaste on saadettavissa. 

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen 
laite, tunnet'tu siita, etta jaahdytysnesteen joh- 
tamisvalineet (7) tiivisteiden (6) valiin ja sielta pois 
on sijoitettu tangon (5) sisapuolelle . 

3. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen 
laite, tunnettu siita, etta paisutettavissa olevan 
tiivisteen (6) halkaisija on muutettavissa vahintaan suh- 
teessa 1:2. 

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen 
laite, tunnettu siita, etta ainakin yhden paisu- 
tettavissa olevan tiivisteen (6) paikka tangossa (5) on 
muutettavissa. 



(57) Tiivistelma 

Keksintd koskee ekstruusiolaitetta muovi- 
putken valmistamiseksi , joka laite kasit- 
taa ekstruusiopaan (1) , jossa on ainakin 
yksi rengasmainen kanava (2) sulaa muovi- 
virtaa (S) varten; ekstruusiopaata (1) 
seuraava ulkomuotti (3), joka on jarjes- 
tetty ekstruusiopaasta (1) tulevan muovi- 
putken (P) ulkopintaa vasten; ja valineet 
(5, 6) muoviputken (P) kasittelemiseksi j a 
jaahdyttamiseksi sen sisapuolelta, jolloin 
mainitut muoviputken (P) sisapuoliset va- 
lineet kasittavat ekstruusiopaan (1) kes- 
kelle muodostetun huomattavan suurihalkai- 
sijaisen reian (4) kautta muoviputken (P) 
sisalle tyonnetyn aksiaalisesti liikutel- 
tavissa olevan tangon (5) , johon on sovi- 
tettu vahintaan yksi muoviputken (P) sisa- 
pintaa vasten oleva tiiviste (6) ja vali- 
neet (7) jaahdytysnesteen johtamiseksi 
muoviputken (P) sisalle ja sielta pois. 



(Kuvio 2) 



